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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(g) Mehrkammerprofil aus Metall 

(§) Mehrkammerprofile (1) aus Metall dienen u. a. alsAus- 
gangsprofil fur die Fertigung von Biegetragern, z. B. von 
Stof^fangertragern fur PKW. Das jeweilige Mehrkammer- 
profil besttztzwei gegenuberliegende durchgehende Sei- 
tenwandungen (2, 3) und die Kammem (1a, 1b) vorgeben- 
de Verbrndungsstege (4, 6, 6). 

Um auf einfache Weise eine VergrofSerung des Mehrkam- 
merprofils, insbesondere durch Anwendung der Techno- ' 
logie des Innenhochdruck-Umformens ohne Verlust an 
Festigkeit vorgeben zu konnen, sind die Verbindungsste- 
ge .(4, 5. 6) bogen- oder schleifenfdrmig ausgefuhrt, auch 
alternativ in Kombination mit einer grof^eren Material- 
starke der Verbfndungsstege als diejenige der Seitenwan- 
dungen (2, 3). 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Mehrkamnierprofil aus 
Metal 1 als Ausgangsprofil fur die Fert.igung eines Bieget.ra- 
gers, mil zwei gegenuberliegenden, durchgehenden Seiten- 5 
wandungen, und die Kammem vorgebenden VedDindungs- 
stegen. 

Die Fertigung von Biegetragem, insbesondere von SloB- 
fangertragern fUr PKW, geht. u. a. aus von metallischen 
Mehrkammerprofilen, die typischerweise durch Strangpres- lO 
sen hergestellt warden. 

Typischerweise wird dabei ein Zweikammerprofil ver- 
wendet. Es konnen jedoch auch drei Kamnierprofile usw, 
Anwcndung finden. 

Dabei niuBten fur die jeweils notwendigen Varianten des 15 
IJicgclragers im Anwendungsfall, z. B. um bei StoBfanger- 
iriiacrn den von PKW zu PKW verschiedenen Anforderun- 
^cn liinsichilich dcr Profil variation nachkommcn zu konnen; 
b/.w. uni Bauteilgewicht und Bauteildimensionierung den 
ficlusiungslallen anzugleichen, bislang verschieden ausge- 20 
si allele Mchrkammerprofile hergestellt und vorgehalten 
wcrden, was die Hersiellung verteuert und hinsichtlich der 
Logisiik cinen betrachllichen Aufwand bedingt, 
. lis isl auch bekannl, ausgehend von einem Mehrkammer- 
profil durch Anwcndung der Innenhochdruck-Umroriiiung 25 
das Profil zu variieren. Dabei bilden sich jedoch mil Nach- 
icil in den Verbindungsstegcn unlerschiedlicheMaterialstar- 
ken und dainit eine unterschiedliche Festigkeit aus, was sich 
wicdcrum nachteilig auf die geforderleGesamtfestigkeitdes 
Bicgcicils auswirkt. 30 

Dcr Erfindung liegt die Aufgabc zugrunde, das eingangs 
bc/.cichncie Mehrkamnierprofil so auszubilden, daB es auf 
ciufachc Wcise variicrbar isl und die Materialstarke iiii we- 
scni lichen qleichfoniiie isl. 

Die Losung dicscr Aufgabc geiingt ausgehend von dem 35 
eingangs bc/,cichncicn Mchrkaininerprofil geniafi der Erfin- 
dung dadurch, daE die Vcrbindungsstegc bogen- oderschlei- 
fenl'oniiig ausgefuhrt sind. 

Wcnn daher die Vcrbindungsstegc des Mehrkammerpro- 
lils in Anpassung an die Vorgabcn gedehnt. werden, werden 40 
die Bogen lv/,w. Schlcifcn in ilcn Verbindungssiegen entspre- 
chcnd geslreckl, wobci die Malerialslarke der Verbindungs- 
sieuo bci iier Prolilvcri:rol>crunii ini wesenilichen erhalten 
bicibl. 

Vor/.ugswcisc isl gcniliB cincr Ausgesialtung der Erfin- 45 
dung die Malerialslarke der Verbindungsstege so gewahlt, 
daB sic derjenigen dcr Sciien wandungen enlspricht. 

Gleiche Wandsiiirken bcilcuien gleiche Festigkeit, was 
sich wicdcrum vortcilhafi aufdic Cjcsaintfestigkeit des Bie- 
gclragcrs auswirki. 50 

Alicmaiiv, jc nuch Anwendiingsfal! kann die vorgenannte 
Aufgabc ausgehend von deni eingangs bezeichnelen Mehr- 
kainmcrprofil dadurch gclosi werden, daB die Verbindungs- 
siege eine groBere Malerialslarke als die Seitenwand oder 
sic Seilcnwand eine grolScre Malerialslarke als die Verbin- 55 
dungssiege haben. Bei ciner deranigeri Ausfuhrungsform 
ergibi sich die Profil vcrgroBcrung ausschlieBlich aus der 
Matcrialdchnung, was fur verschiedene Metalle durchaus 
Voneilc erbringl. 

Uni den Umfonnungsvorgang giinstig zu gestalten, sind 60 
dabei gemaB einer Ausgestaltung der Erfindung die Verbin- 
dungsslege zusalzlich bogen- oder schleifenformig ausge- 
fuhrt, so daB dann die ProfilvergroBerung primar aus der 
Form der Verbindungsstege und nicht aus der Maierialdeh- 
nung gcwonncn wird. 65 

Uni eine ProfilvergroBerung des Mehrkammerprofils zu 
erzielen, wird mit Vorteil die Technik des Innenhochdruck- . 
Umfonnens ange wendet., indem in dem Innem der Kam- 
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mem durch dn Profil-Aufblaswerkzeug oder ein Aufweit- 
werkzeug ein hoher Innendruck aufgebracht wird, der so 
hoch gewahlt isl, daB eine Dehnung der Verbindungsstege 
erfolgt, die durch auBerhalb des Profil s variabel angebrachle 
Matritzen begrenzt wird. 

Weitere Merkmale, Vorteile und Anwendungsmoglich- 
keiten der Erfindung ergeben sich anhand der Beschreibung 
eines in der einzigen Figur der Zeichnung dargestellten Aus- 
fUhrungsbeispieles . 

Die Figur zeigt ein Mehrkammerprofil 1 aus Metall als 
Ausgangsprofil fur die Fertigung eines Biegetragers, insbe- 
sondere eines StoBfangertragers fur einen PKW. Ein derarti- 
ges Mehrkammerprofil erhoht die Steifigkeit des Biegetra* 
gers unter Einsparung von Material. Im Ausfiihrungsbei- 
spiel ist das Mehrkammerprofil kastenformig ausgestaltet, 
wie es insbesondere fiir StoBfangertrager zweckniaBig ist. 
Andere Profilformen sind denkbar. 

Die Mchrkammerprofile wcrden typischerweise durch 
Strangpressen hergestellt, wobei auch hier andere Verfahren 
moglich sind, 

Im Ausfuhrungsbeispiel ist ein Zweikanuner-Ausgangs- 
profil mit den Kammem la, lb vorgesehen, das fiir die mei- 
sten herzusteUenden Biegetrager ausreicht. Es konnen auch 
Profile mit mehr als zwei Kammem, je nach herzustellen- 
dein Biegetrager, vorgesehen werden. 

Das Mehrkammerprofil 1 besitzt zwei gegeniiberlie- 
gende, durchgehende Seitenwandungen 2, 3, sowie die 
Kammem begrenzende Verbindungsstege 4, 5 und 6. 

Im Ausfiihrungsbeispiel sind der mittlere Verbindungs- 
steg 5 schleifwifomiig und die auBeren Verbindungsstege 4, 
6 bogenfbrmig ausgebildet. MuB das Profil 1 in Anpassung 
an die gestellten Fordemngen vergroBert werden, so ge- 
schieht dies am zweckiiiaBigsten durch Anwendung des 
Verfahrens der Innenhochdruck-Umformung, indem in dem 
Innem der Kammem la, lb durch ein Profil-Aufblaswerk- 
zeug oder ein Aufweitwerkzeug ein hoher Innendmck auf- 
gebracht wird, der so hoch gewahlt ist, daB eine Streckung 
der Verbindungsstege 4, 5, 6 erfolgt, die durch auBerhalb des 
Profils variabel angebrachte Matritzen (nicht dargestellt) be- 
grenzt wird. 

Im vollig gedehnten Zustand nehmen die Verbindungs- 
stege 4, 5, 6 des Mehrkammerprofils die gestrichelt gezeich- 
nete Position ein. 

Die dargestellte Ausfuhrungsform mit den bogen- oder 
schleifenformigen Verbindungsstegcn und mit im wesentli- 
chen gleichen Mated alslar ken in bezug auf die Seitenwan- 
dungen 2, 3 vermeidet mit Vorteil starke Materialanhaufun- 
gen zur Verformung im plastischen Bereich. Dennoch ist es, 
im Prinzip moglich, anstelie der bogen- oder schleifenfor- 
migen Ausbildung, oder in Kombination damit, die Wand- 
starke der Verbindungsstege starker als die der Seitenwan- 
dungen auszubilden, was gegebenenfalls den Bereich der 
ProfilvergroBerung erweitert. 

Die Erfindung erlaubt mit einfachen Mitteln unter Ver- 
meidung von Festigkeitsproblemen eine Profilvariation, um 
Bauteilgewicht und Bauieildimensionen den jeweiligen Be- 
lastungsfallen, denen das Biegeteil spater ausgesetzt ist, an- 
zupassen. 

Patent anspriiche 

1 . Mehrkammerprofil (1) aus Metall als Ausgangspro- 
fil fiir die Fertigung eines Biegetragers, mit zwei ge- 
genuberhegenden durchgehenden Seitenwandungen 
(2, 3) und die Kammem (la, lb) vorgebenden Verbin- 
dungsstegcn (4, 5, 6), dadurch gekennzeiclinet, daB 
die Verbindungsstege (4, 5, 6) bogen- oder schleifen- 
formig Oder anderweitig materialspeichemd ausgefuhrt 
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sind. 

2. Mehrkammerprofil nach Ansprucb 1, dadurch ge- 
kennzeichneU da6 die Materialstarke der Verbindungs- 
stege (4, 5, 6) derjenigen der Seifenwandungen (2, 3) 
entspricht. 5 

3. Mehrkammerprofil (1) aus Met all als Ausgangspro 
fil fiir die Fertigung eines Biegetxagers, mit zwei ge- 
geniiberliegenden, durchgehenden Seitenwandungen 
(2, 3) und die Kammem (la, lb) vorgebenden Verbin- 
dungsstegen (4, 5, 6), dadurch gekennzeichnet, daB die lO 
Verbindungsstege (4, 5, 6) eine groBere Materialstarke 
als die Seitenwandungen (2, 3) haben. 

4. Mehrkammerprofil nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Verbindungsstege (4, 5, 6) zu- 
satzlich bogen- oder schleifenformig ausgefuhrt sind. 15 

5. Mehrkammerprofil nach einem der Anspriiche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, daB ein Zweikammerprofil 
vorgcschcn ist. 

6. Mehrkammerprofil nach einem der Anspriiche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, daB das Kammerprofil ka- 20 
stenfbmnig ausgebildet ist. 

7. Mehrkammerprofi:! nach einem der Anspruche 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, daB der Biegetrager ein 
StoBfangertrager fiir einen PKW isl. 

8. Verfahren zur Herslellung des Mehrkaiimierprofils 25 
nach einem der Anspruche 1 bis 7, gekennzeichnet 
durch die Anwendung der Technologie des Innenhoch- 
druck-Umformens, indem in dem Innem der Kammem 
(la, lb) durch ein Profil-Aufblaswerkzeug oder ein 
Aufweitwerkzeug ein hoher Innendruck aufgebracht 30 
wird, der so hoch gewahlt ist, daB eine Dehnung der 
Verbindungsstege (4, 5, 6) erfolgt, die durch auBerhalb 
des Profits variabel angebrachte Matrizen begrenzt 
wird. 

35 
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